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пределы здания) и, как правило – одна транспортная тележка, 
устанавливаемая вдоль пролета в цехе или вне его на магистральном 
рельсовом пути, перпендикулярном рельсовым путям передаточных тележек. 
Передаточные тележки оборудованы передвижными платформами для 
установки транспортируемых изделий. В местах стыковки с установленной 
на перпендикулярном магистральном пути транспортной тележкой 
платформы специальными толкателями передаточных тележек 
перемещаются с передаточных на транспортную тележку, и далее – по 
магистральному рельсовому пути к месту дальнейшего использования или 
отгрузки. Перемещение, стыковка, возврат в исходное положение всех 
тележек осуществляется при этом как в автоматическом, так и в 
полуавтоматическом режиме без использования каких-либо грузоподъемных 
кранов, без встречных грузопотоков и остановок по этим причинам 
технологического процесса. Использование таких установок позволяет 
эффективно реконструировать сборочно-сварочное производство различных, 
в первую очередь – крупногабаритных изделий, расположенное в 
существующих зданиях. 
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Анализ последних исследований и публикаций показал, что 
применение поперечного магнитного поля (ПОМП) при дуговой 
сварке и наплавке под флюсом позволяет увеличить коэффициент 
расплавления электрода на 20 … 30 %. Установлено также, что при 
дуговой сварке и наплавке с воздействием ПОМП возможно 
эффективно управлять глубиной и площадью зоны проплавления 
основного металла. Однако в большинстве работ конструкции 
устройства ввода (УВ) ПОМП либо не приведены, либо приведены 
конструкции, пригодные только для исследовательских целей. Вопрос 
об оптимальности конструкций УВ ПОМП не исследован. В зоне 
капли на торце электрода сварочной дуги и жидкого металла ванны 
необходимо обеспечить максимум значений поперечной 
(горизонтальной) компоненты индукции (Вх, либо Ву) и минимум 
продольной компоненты Вz этого поля. Следует отметить, что 
строение магнитного поля в указанных зонах весьма сложно зависит 
от конструктивных параметров УВ ПОМП, поэтому строение этого 
поля устанавливали с использованием методов физического и 
математического моделирования. 
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Выполнены исследования строения магнитного поля с 
использованием твердых (плоских) моделей. Предложена также 
методика расчетного определения индукции магнитного поля, которое 
генерируется устройством из двух стержней с обмотками. 
Установлено, что расчетная модель, а также плоская (твердая) модель 
обеспечивают хорошую сходимость данных с данными, полученными 
для реальной конструкции УВ ПОМП.  Установлены оптимальные 
размеры конструктивных элементов УВ ПОМП. 
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На кафедре оборудования и технология сварочного 
производства разработан метод электродуговой металлизации с 
применением пульсирующей распыляющей струи, который 
обеспечивает снижение энергозатрат и уменьшает воздействие 
кислорода воздуха на распыляемый материал торцев плавящихся 
электродов. С целью изменения влияния воздушно – распыляющей 
струи, имело место совершенствование распыляющей головки. 
Устройство было разработано применительно к стационарному 
электродуговому металлизатору ЭМ – 17. Данное решение позволило 
обеспечить пульсирующий режим истечения воздушно – 
распыляющего потока в пределах от 0 до 130 Гц.  
Анализ литературных источников показал, что 
преобладающей силой воздействующей на торцы плавящихся 
электродов является газодинамическая. Период образования и срыва 
капли без использования пульсирующей распыляющей струи лежит в 
пределах (5÷8)×10-4 с (для стальных проволок).  
При использовании разработанной порошковой проволоки  
ПП – ММ – 2М с применением пульсирующей распыляющей струи 
расчетным путем было установлено, что максимальная масса жидкой  
капли при условии сферической формы из уравнения (Кудинов В. В., 
Вахалин В. А.) равна 2,25×10-3г. Расчетное время необходимое для 
формирования капли на торце электродов, при отсутствии 
распыляющей струи равно 7,13×10-3с.  
Газодинамический расчет устройства показал, что расчетная 
форма изменения динамического напора, воздействующего на торцы 
электродов, имеет параболическую форму с пиками, в следовании 
